












































































El  concepto  de  GéoLean  está  basado  en  la  implantación  del  Lean 
Manufacturing.  Para  poder  comprender  mejor  sus  orígenes  y  el  estado  de 






Después  de  la  segunda  guerra  mundial,  Taiichi  Ohno  y  Shigeo  Shingo 
crean  para  Toyota  los  conceptos  de  « sistema  Pull »,  « eliminación  de 
despilfarros »  y  « Justo  a  Tiempo »,  que,  junto  con  otras  técnicas,  crean  el 
Toyota Production System (TPS). 
 
Los  procesos  de  fabricación  se  basan  sobre  todo  en  una  mejor 
integración  del  personal, más  polivalente  y  por  lo  tanto  capaz de  efectuar  la 
concepción, la reparación y el mantenimiento, de la misma forma que el control 
de  la  calidad.  La  fábrica  funciona a partir de ahora en  flujo Pull, produciendo 
bajo pedido gracias al método Kanban. Al final, con el fin de reducir los costes y 
de  luchar contra  los despilfarros, el objetivo de  los 5 ceros avanza; 0 averías, 0 
papel, 0 plazos y 0 stock.  
 






Para  más  información  sobre  la  historia  del  Lean  Manufacturing,  consultar  el 
Anexo I: Historique du Lean Manufacturing.   
 
Después  de  este  periodo,  el  TPS  nunca  ha  dejado  de  evolucionar  y 














los  años de  crecimiento  lento,  este nuevo  sistema de producción  le permitió 
mantener  un  crecimiento  positivo  que  tenía  como  objetivo  la  eliminación  de 
todo  tipo  de  despilfarros.  Esta  búsqueda  de  la  eliminación  de  despilfarros 













Esta  casa  representa  el  Sistema  de  Producción  Toyota.  La  estabilidad 
(stability)  simboliza  los  cimientos,  sin  los  que  el  resto  de  la  casa  no  podría 
sostenerse. El zócalo materializa los siguientes principios:  
 



























el  Flujo  Continuo,  el  Takt  Time  (trabajo  al  ritmo  de  la  demanda)  y  el 
sistema Pull.  
• JIDOKA: la autonomación o cómo dar inteligencia a las máquinas. Los dos 



















































































































reposa  el  saber  hacer  de  la  empresa  y  el  conocimiento  sobre  el  Lean 
Manufacturing debido a sus años de experiencia. El Director de Comunicaciones 
es  Ludovic  Ott,  que  junto  con  Daniel  Marco  es  el  encargado  de  tener  los 
primeros contactos con  los clientes, de  las proposiciones comerciales y de  las 








herramientas  técnicas  necesarias  para  alcanzar  los  objetivos,  y  de  las 
formaciones técnicas tanto a los clientes como al personal de GéoLean.  
 
Los Pilotos Lean  (LPI)  son  los  siguientes en  la escala de  la empresa. Un 
















encuentra  en  fase  de  mejora  en  este  momento.  Sin  embargo,  el  nivel  de 
formalización  de  las  herramientas  técnicas  está  mucho  menos  desarrollado. 






• Cuadernos  de  Formación: Documentos  para  formar  al  cliente  sobre  la 
herramienta.  
• Archivador Taller: Es  la metodología de  implantación de  la herramienta. 
Se pueden distinguir dos tipos:  
o Reunión: Varias  reuniones que van a  repetirse  (a una  frecuencia 
dada).  
? Definida:  El  objetivo  es  alcanzado  después  de  un  número 
determinado de reuniones. (Por ejemplo Kanban) 
? Indefinida:  Se  implanta  un  taller  que  se  convertirá  en  una 
herramienta  estándar  en  la  empresa  después  de  su 
implantación. (ej. PDP) 









































• Hacer  un  primer  taller  como  test  (ver  cuánto  tiempo  llevaba  su 
realización y traducción de cada parte en español).  
• Seguidamente  definir  cuántos  talleres  se  podrían  realizar  y  hacer  el 
planning para el resto del proyecto.  
• El  orden  de  realización  de  los  documentos  sería  en  función  de  las 




documento  denominado  Ficha  Esqueleto  sería  rellenado  por  el  Piloto  Lean  a 
cargo.  Los  LPI  cada  vez  hacen  un  taller,  rellenan  una  ficha  esqueleto 
especificando  todas  las  etapas  que  han  seguido  para  la  implantación  de  la 
herramienta, dan  la formación a los clientes y prueban si todo ha funcionado y 
las posibles mejoras.  El  trabajo de  este proyecto  iba  a  estar basado  en  estas 










Al  principio  del  proyecto  estaba  previsto  que  para  la  formación  en  las 




personal  en  relación  a  otras  empresas,  ha  sido  el  elemento  que  más  ha 







llamadas  fichas,  no  pudo  ser  completada  ya  que  el  procedimiento  no  estaba 
completamente implantado, y, si había una parte de las fichas cumplimentadas 




















• Etapa  5:  Definición  de  la  lista  de  etapas  para  la  implantación  de  la 
herramienta  a  partir de  las modificaciones  de  los  LPI.  Este  documento 
deberá ser validado por la Dirección Técnica.  













partir  de  las  entrevistas  y  experiencia  de  los  LPI  que  indica  las 
etapas a seguir para la implantación de cada herramienta.  
• Taller:  En  esta  parte  se  encuentran  las  presentaciones  en  formato 
PowerPoint  del  taller.  Según  se  trate  de  un  taller  tipo  reunión  o 
seminario,  el  documento  puede  estar  dividido  en  varios  ficheros  por 
reuniones o por etapas. En todos los casos, la presentación de la primera 

















• Memos:  En  esta  sección  encontramos  el Glosario  del  Lean,  que  es  un 
documento donde se puede encontrar  todas  las definiciones necesarias 
de términos relativos al Lean Manufacturing; también documentos listos 
para  su utilización para hacer  las  convocaciones a  los participantes del 
taller, establecer  la  lista de  los mismos o preparar  las comunicaciones a 
los operadores en el taller, etc.  
• Material:  Aquí  se  encuentra  el material  para  facilitar  la  animación  del 
taller como ejemplos visuales, material para juegos, etc. 
• Bloc‐Notas:  Es  un  bloc  de  notas  cuadriculado  para  poder  hacer 
anotaciones. 
 
Finalmente no hubo ningún  requisito de orden de  realización  y  fueron 
realizados el siguiente orden: 
 















Line,  antes  de  la  validación  de  los  objetivos  con  el  cliente.  Además  de  la 
dificultad  intrínseca  del  taller,  las  complicaciones  venían  añadidas  de  la 
necesidad de coordinar el  taller con  las mejoras hechas en  la Model Line, que 
































De  esta  manera,  ahora  que  existe  una  documentación  estándar  y 
estructurada  para  las  diferentes  herramientas,  la  etapa  siguiente  será  la  de 
probarla  en  el  terreno  y  hacer  las  modificaciones  necesarias.  Será 
experimentada en nuevos proyectos  ya que para  los  clientes que  trabajan  ya 
con GéoLean,  la documentación de  las  formaciones previa  forma parte de  los 
proyectos en curso. 
 
En  un  espíritu  de  mejora  continua,  los  talleres  no  estarán  nunca 










El  balance  de  los  efectos  del  proyecto  para  GéoLean  es  claramente 




La  importancia  de  esto  reside  en  la  juventud  del  equipo  de 
Preparadores Lean de GéoLean. Una gran parte de las personas que trabajan allí 









busca que  los Preparadores de mañana  tengan el nivel  técnico de  los Pilotos 
Lean de hoy. El medio para alcanzar este objetivo  son  los  talleres  creados en 
este proyecto. 
 
Dentro de un espíritu Lean,  lo  importante no es alcanzar un  resultado 
perfecto sino tener resultados ya que podrán ser   mejorados más adelante. En 
esta visión, incluso si seguramente hay que hacer modificaciones en los talleres 















































A  causa de este  retraso acumulado,  se volvió a  realizar un planning de 














Además  de  todos  los  conocimientos  adquiridos  sobre  las  herramientas 
del  Lean Manufacturing,  lo  que  puede  que  sea  de más  utilidad  para  nuestra 
carrera  profesional,  es  el  hecho  de  haber  interiorizado  un  estado  de  espíritu 
Lean, siempre hacia  la mejora continua de  lo existente, y en  la búsqueda de  la 
eliminación de todo tipo de despilfarros.  
 
Se  ha  aprendido  a  buscar  resultados  al  instante  y  a  utilizar  todos  los 
recursos  disponibles  para  poder  alcanzarlos.  Así  mismo,    también  se  ha 























• LEPREVOST Matthieu  –  Réduction  des  stocks  et  Lean Manufacturing  – 
ENSAM Paris  Laboratoire LOGIL 2006 
 
• TALOPP  Charles  –  Cherchons  à  vaincre  les  limites  profondes  pour  être 
Lean – ENSAM Paris  Laboratoire LOGIL 2007 
 
• VENET  Jean – Etude du  système  industriel de  fournisseurs automobiles, 
puis mise en place et animation de chantiers de progrès, dans le cadre du 

















































concepts  méthodologiques  et  structurés  issus  de  l'expérience  terrain  de  mise  en 
place du Lean. Ce projet repose sur la formalisation de ce savoir faire au travers de la 
création  de  procédures  d’implantation  des  outils  techniques  utilisés  chez GéoLean 
pour l’installation du Lean Manufacturing. 
Les bénéfices attendus sont : 
• Pour  GéoLean :  standardisation  et  formalisation  de  la  méthodologie 
d’implantation des outils, rendre capable d’animer les chantiers et reproduire 
la mise en place des outils à tout le personnel chez GéoLean. 




































Nous  remercions  tout  particulièrement  notre  tuteur  pédagogique,  M.  Raoul 
BARBIEUX,  professeur  à  l’ENSAM,  pour  son  soutien,  ses  conseils  judicieux,  sa 
disponibilité et sa bienveillance, tout au long de la réalisation de ce travail. 
 
















































































































Le  concept  de  GéoLean  est  basé  sur  la  mise  en  pratique  du Lean 







Après  la  seconde  guerre  mondiale,  Taiichi  OHNO  et  Shigeo  SHINGO  créent 













Suite  au  premier  choc  pétrolier  (1973‐1974),  le  Toyotisme  s’impose  alors 





























A  la différence des autres  industries  japonaises et celles américaines, Toyota 
avait  visé  sur  la  production  de  petites  séries  de  nombreux modèles  différents.  En 
entrant dans les années de croissante lente, ce nouveau système de production allait 
permettre  à  Toyota  de  garder  une  croissance  positive  avec  comme  objectif 
l’élimination  de  toutes  sortes  de  gaspillages.  Cette  quête  de  l’élimination  des 








































































les deux piliers sur  lesquels  repose  l’idée de base du système Toyota :  l’élimination 
totale des gaspillages. Appelé Mudas en japonais, Les gaspillages désignent toutes les 


























• Le  muda  d’attente :  Ce  muda  est  généré  lorsque  l’opérateur  n’a  plus  à  sa 
disposition  les  pièces  nécessaires  à  l’exécution  de  sa  tâche  :  les mains  sont 
inoccupées. La mise en place d’un bord de ligne avec des petits emballages et 
des  racks  dynamiques  diminue  sensiblement  le  risque  de  rupture 
d’approvisionnement. 




génère  aucune  création de  valeur. Au  contraire,  les  transports  consomment 
espaces et capitaux. 
• Le muda de  rebuts  :  Les  rebuts génèrent des  coûts et des pertes de  temps 
pour  l’entreprise.  Ils nécessitent  la mise en place d’un système de retouches. 
Se débarrasser des rejets est encore plus coûteux et  l’élimination des  rebuts 
passe donc par en ne pas en générer. 
















Pour GéoLean,  le Lean Manufacturing est  le TPS.  Il s’agit donc de revenir aux 
sources  du  système  de  production  Toyota.  Pour  cela  l’entreprise  s’appuie  sur  les 
outils développés par Toyota pour la mise en place du TPS. On peut citer par exemple 
le système Kanban (permet de mettre en pratique le flux tiré), le Kaizen (amélioration 













GéoLean  est  une  société  de  conseil  spécialisée  dans  l’installation  du  Lean 
Manufacturing.  Sa  vocation :  dégager  sûrement  et  immédiatement  des  marges  et 
augmenter  la  profitabilité  d’une  activité  industrielle.  Le  principe :  utiliser  le  juste 
nécessaire  et  optimiser  l’existant  par  une  intervention  directe  dans  l’usine.  Les 






Le  Lean  Manufacturing  est  un  système  de  production  fondé  sur  le  « juste 
nécessaire ». Il connaît un succès croissant dans le monde industriel. 
 
La  création  de  GéoLean  est  issue  du  constat  que  peu  d’entreprises 
manufacturières  réussissent  à  l’installer.  La  raison  est  simple :  depuis  la  seconde 
guerre  mondiale  les  entreprises  ont  recours  à  la  production  de  masse  pour  se 
développer. 
 
Aujourd’hui,  dans  un  contexte  de  mondialisation,  leur  potentiel 
d’augmentation de leurs parts de marché diminue. Les entreprises sont entrées dans 
une  logique  de  réduction  des  coûts  pour  générer  de  la  profitabilité.  Le  Lean 
Manufacturing est une  véritable  réponse à  cette nouvelle donnée économique. En 







trésorerie  et  le  résultat  net  de  façon  immédiate,  en  exploitant  l’existant  et  en 
éliminant tous  les gaspillages du système de production. Le Lean peut être envisagé 







son  fondateur.  Pour  GéoLean,  l’installation  est  la  clé  de  la  réussite  et  non  pas 
l’accompagnement.  Grâce  à  cette  approche,  GéoLean  garantit  des  résultats 
immédiats : de 20 % et  jusqu’à 60 % d’économie. GéoLean étudie précisément  sur 
place  les  gains  réels  que  va  pouvoir  dégager  l’entreprise,  c'est‐à‐dire  ceux  qui 
peuvent se transformer en différence sur  le compte de résultat et sur sa trésorerie. 
Par exemple,  libérer 30% du travail d’un opérateur n’a aucun  intérêt s’il ne fait rien 
de  ces  30%,  comme  diminuer  les  stocks  en  bord  de  ligne  sans  les  supprimer 
totalement de l’usine n’a pas d’impact sur la trésorerie. 
 


















Pour  cela,  la  société vise à  court  terme une  croissance  rapide et  son expansion en 
Allemagne où ils ont déjà une présence dans le marché semblable à celle en France, 


























































• Model  Plant :  mise  en  place  du  système  Lean  pour  toute  une  unité  de 
production. 
• Entreprise  Lean :  implantation du  système  Lean Manufacturing pour  tout  le 
système de production d’un groupe ou d’une entreprise. 







veut devenir une  référence de  formation au Lean Manufacturing dans  les années à 
venir. Dans  le Doing Center  les clients apprennent  les principes du Lean de  façon à 
devenir capables de les appliquer. 
 
Les Model  Lines, entreprises  Lean, etc.  sont  les méthodologies que Géolean 
vend à ses clients pour atteindre des gains sur le terrain.   
 
Pour  faire  les  transformations nécessaires vers une production en  Lean, une 
fois  que  la  phase  d’analyse  de  la  situation  du  périmètre  concerné  est  terminée, 























Le  Lean  Expert  est  Daniel  MARCO,  Directeur  Général  de  GéoLean.  Sur  lui 




























































































Les Lean Pilotes  (LPI) sont  les suivants dans  l’échelle de  l’entreprise. Un Lean 


























































C’est  la méthode  d’implantation  d’un  outil. On  peut  différencier  aussi  deux 
types :  
 
• Chantier  Type  Réunion :  Plusieurs  réunions  qui  vont  se  répéter  (à  une 
fréquence donné).  
o Fixées :  L’objectif est atteint après un nombre déterminé de  réunions 
jusqu’à ce que le chantier finisse. (i.e. Kanban) 


































• L’essentiel du  travail du projet : La création d’une documentation  formalisée 
pour  9  des  outils.  En  vue  du  temps  disponible  pour  la  réalisation  de  notre 
projet  on  a  restreint  avec  la  direction  technique  le  nombre  de  chantiers  à 
réaliser.  














Après  les premiers  contacts  avec  l’entreprise dans  les mois de décembre  et 
janvier, on avait prévu la démarche suivante pour la réalisation des chantiers : 
 
• Faire  un  premier  chantier  test  (pour  voir  combien  de  temps  prendront  sa 
réalisation et sa traduction en espagnol).  
 
• Ensuite on  allait définir  combien de  chantiers on pouvait  réaliser  et  faire  le 
planning pour le reste du projet.  
 








clients,  testent  si cela a marché et notent  les possibles améliorations. Notre  travail 























































En  ce  qui  concerne  la  présence  physique  du  personnel,  la  singularité  de 
GéoLean par rapport aux autres entreprises, ce qui est probablement due à son grand 
développement et à sa  jeuneuse, a été  le point  le plus bloquant dans notre projet : 


















A  cause  des  problèmes  de  disponibilité  déjà  commentés,  l’option  de  la 





Du  fait  de  cette  problématique  nous  avons  modifié  avec  notre  tuteur 









avons  réalisé des  interviews des  Lean Préparateurs. Cette étape  s’est  faite par des 
interviews  téléphoniques  de  lundi  à  jeudi  et  en  personne  principalement  les 
vendredis  et  occasionnellement  quand  il  y  avait  quelqu’un  au  Doing  pendant  la 
















Les  listes  prévisionnelles  des  tâches  ont  été  envoyées  aux  Lean  Pilotes  pour  qu'ils 
vérifient  si  la  liste  était  complète  ou  s’il  manquait  des  tâches  et  qu’ils  puissent 
proposer  des  modifications.  Dans  cette  étape  il  leur  a  été  demandé  aussi  de 
regrouper les tâches pour faire des réunions d’environ 2 heures pour les chantiers de 
type réunion, et de donner une durée approximative des tâches pour les chantiers de 
















L’idéal  aurait  été  de  présenter  tous  les  chantiers  les  vendredis  en  réunion.  Etant 













Dès  le début du projet  il était clair qu’il n’y avait pas assez du temps dans  la 

















formation.  C’est  une  explication  résumée  de  l’outil  en  question,  des 
avantages de sa mise en place et des objectifs qu’il permet atteindre.   
o La liste des étapes. C’est l’issue des interviews des Lean Préparateurs et 
les modifications apportées par  les  Lean Pilotes. C’est  le document  le 
plus important du chantier et le plus difficile à créer car sur lui repose la 
formalisation de l’expérience terrain de GéoLean. 








• Chantier :  Dans  cette  partie  on  peut  trouver  les  présentations  en  format 
Powerpoint  du  chantier.  Selon  qu’il  s’agisse  d’un  chantier  type  réunion  ou 
séminaire,  le document peut être divisé en plusieurs  fichiers par  réunion ou 
par  étapes. Dans  tous  les  cas,  la  présentation  de  la  formation  de  l’outil  est 
incluse dans la présentation de la première réunion ou de la première étape.  
Ce  sont  les présentations que  l’on montrera  aux  clients pendant  la mise  en 
place de l’outil. 
 
• Formulaires  : En  fonction du  chantier, on peut  trouver  ici différent  types de 





et  celles  de  suivi  du  chantier  qui  ont  été  faites  pour  ceux  où  un  suivi  plus 
attentif était conseillé.  
Les  check‐lists  de  déroulement  du  chantier  sont  divisées  en  deux  types  de 
check‐list :  une  standard,  identique  pour  toutes  les  étapes  ou  réunions  du 
chantier, et une spécifique à chaque étape ou réunion. 
Dans  les  check‐lists  on  trouve  spécifié  tout  le  nécessaire  pour  amener  au 
succès la mise en place d’un outil, sous la forme de choses à vérifier avoir fait 
ou  avoir  préparé.    A  son  tour,  elles  sont  divisées  en  différentes  sections : 
communications  à  faire  dans  l’entreprise,  participants,  organisation, 
documentation, matériel et validations. 
 
• Mémos :  Dans  cette  section  on  trouve  le  Glossaire  du  Lean,  qui  est  un 








les  convocations aux participants du  chantier, établir  la  liste de participants, 
convoquer les opérateurs pour une communication dans l’usine, etc.  
 
• Matériel :  C’est  la  liste  du  matériel  pour  faciliter  l’animation  du  chantier 
comme des exemples visuels, de matériel pour des jeux, etc. 
 
• Bloc‐Notes :  C’est  un  bloc  de  feuilles  quadrillées  pour  pouvoir  faire  des 
annotations. 
 














C’est  un  système  d'information  matériel  décentralisé  sur  la  base  de  la 
reconstitution  de  stocks  continus.  Les  cartes  Kanban,  ou  fiches,  sont  un  signal 
permettant de ne produire que  les pièces qui viennent d'être consommées et dans 
l'ordre de leur consommation. Il y a plusieurs types de Kanban, dont essentiellement: 






















Ce  chantier  a  la  particularité  d’être  un  outil  purement  formatif.  A  la  fin  du 












L‘outil  d‘analyse  MIFA  (Material  and  Information  Flow  Analysis)  donne  une 
image  (MIFD, Material and  Information  Flow Diagram)  compréhensible et détaillée 
des processus de gestion utilisés sur le terrain et sert de base pour leur optimisation. 










Il a été  le  chantier  le plus  compliqué à  créer,  il  s’agit d’une étape  clé dans  la 
méthodologie GéoLean car elle est une des premières étapes d’une Model Line, avant 
la validation des objectifs avec le client. En plus de la propre difficulté du chantier, les 
complications ajoutées venaient de  la nécessité de coordonner  le chantier avec  les 















entre  tous  les  Lean  Préparateurs  pour  avoir  le  degré  d’importance  des  analyses  à 
réaliser pour pouvoir  les ranger dans  les différents passages de relevés de données. 
En  faisant cet enquête  il est ressorti  la question du problème méthodologique dont 
on parlait toute à l’heure.  
 













































L’objectif  principal  recherché  est  de  :  mobiliser  l’équipe  sur  les  objectifs  à 







• A  l’entreprise : de mesurer  le degré d’implication du personnel en observant 























Faire  une  nouvelle  implantation  est  prévu  pour  que  l'on  puisse  adapter 
instantanément  les  effectifs  de  la  ligne  aux  différents  Takt  Time  sans  perte  de 
productivité. Cela signifie que  les déplacements  inter‐postes doivent être réduits au 
juste nécessaire. Cela  signifie  également que  les opérateurs  soient  susceptibles de 
travailler  sur plusieurs postes,  induisant qu’aucun obstacle ne doive  se  situer dans 






















Il s’agit de  la  localisation d’un stock maîtrisé défini pour fournir  les procès en 






toutes  les parties de  l’atelier où  le maintien du Takt Time est  indispensable et doit 



















(un  outil  qui  permet  le  lissage  de  la  production  par 
regroupement des cartes Kanban de production en lots). 
o Exemple  d’une  pince  pour  la  File  d’Attente  (endroit  où  les 



















































































Prévoir des Post -it




Prévoir le remplacement des personnes concernés pendant le chantier
PARTICIPANTS 
Etablir la liste des participants et la distribuer  (responsable, animateur, co-animateur, participants) 
AVANT LE CHANTIER
COMMUNICATION
Communication dans l’usine sur l’organisation du chantier
Prévoir une plastifieuse 
Prévoir des supports pour écrire lorsque l 'on est sur le terrain
Prévoir des badges pour les noms des participants
ANTICIPATION ORGANISATIONNELLE ET MATERIELLE
Prévoir le café pour les pauses 
Réserver une salle pour le groupe de travail au plus près de la ligne
Prévoir un appareil photo
Prévoir un paper board ( 3 M)  + marqueurs
ORGANISATION MATERIELLE 
Prévoir un stock de sécurité pour le redémarrage (si possible )
Réserver un vidéoprojecteur pour la salle
Prévoir un tableau blanc + marqueurs effaçables
Convocation des participants à la réunion 1












des  outils  techniques.  Cependant,  notre  projet  ce  n’est  que  la  première  étape  de 
cette formalisation.  
 
D’ailleurs,  il  faut  rappeler que  les  chantiers  créés ne  sont qu’une partie des 




les différents outils,  l’étape suivante sera  la  tester sur  le  terrain, ressortir des  idées 
d’amélioration  et  faire  les  modifications  nécessaires.  Elle  sera  utilisée  avec  des 




devront être toujours modifiés avec  les  idées ressortant de ses  implantations sur  le 










Le bilan des  résultats de notre projet pour GéoLean  est  clairement positif. 
Grâce  à  notre  travail  ils  ont  une  meilleure  maîtrise  des  outils  techniques,  une  
méthodologie  stricte en  termes du  temps,  structurée et prête  à  son  emploi  sur  le 
terrain, qui n’existait pas. 
 
L’importance  de  ceci  réside  dans  la  jeunesse  de  l’équipe  de  Lean 
Préparateurs de GéoLean. Une grande partie des personnes qui travaillent chez eux 
ont une expérience  limitée sur  l’implantation des divers outils. Du  fait de  la grande 










Dans  un  esprit  Lean,  l’important  n’est  pas  d’avoir  un  résultat  parfait mais 
avoir des résultats que l’on puisse améliorer ultérieurement. Dans cette vision, même 
si surement  il y aura des modifications à  faire dans  les chantiers  lors de sa mise en 
place sur  le terrain, GéoLean compte en ce moment avec son expérience formalisée 

































une  compréhension  précise  des  différents  aspects  du  Lean. On  voit  cependant  se 













Ce  deuxième  Mind  Mapping  avait  pour  but  de  dresser  une  carte  la  plus 
complète possible du  Lean Manufacturing  et du  vocabulaire  associé. De plus nous 
avons cherché à nous rapprocher de  la vision du Lean de GéoLean. Pour cela, nous 
sommes cette  fois partis des  thèses de  recherche qui ont été  faites chez GéoLean. 
Nous  avons  ainsi  pu  comprendre  plus  précisément  les  différents  éléments  qui  se 
rattachent au Lean.   
 





Les  premiers  contacts  avec  l’entreprise  ont  été  pris  en  décembre  et  janvier 
quand nous passions là‐bas une journée par semaine. Pendant ces premiers jours on 




Nous  avons  aussi  traduit  la méthodologie Model  Line  en  espagnol  pour  un 
nouveau projet qui démarrait en Espagne dans les mois à venir. 
 

















compréhension  de  l’outil,  la  traduction  de  la  documentation  de  la  formation,    la 

















pour pouvoir  faire  face  aux difficultés de disponibilité du personnel  chez Géolean. 
Etant donné que  la charge de travail pour un chantier ne précise pas trois semaines 
complètes,  c’était  prévu  que  les  chantiers  fussent  faits  en  parallèle.  Voir  planning 
dans l’annexe VI : Premier Planning. 
 
On  peut  remarquer  que  nous  avions  une  période  tampon  d’une  à  deux 








En  fait,  nous  avons  réalisé  la  plupart  des  chantiers  en  parallèle  les  derniers 
deux  mois,  et  pendant  les  premiers  mois,  on  a  fait  les  premiers  étapes  de  la 
réalisation  pour  tous  les  chantiers,  c'est‐à‐dire  la  lecture  et  compréhension  des 
documents  des  formations  ainsi  que  la  traduction  de  la  documentation  des 









Du  fait de  ce  retard  cumulé on  a  refait notre planning de  travail début mai 







































• GLACON  Karine  –  Amélioration  de  la  productivité  dans  des  entreprises  du 
secteur automobile – ENSAM Paris  Laboratoire LOGIL 2005 
 
• GRASSIN Thomas – Analyse et amélioration de  l'organisation  industrielle d'un 
fournisseur automobile – ENSAM Paris  Laboratoire LOGIL 2004 
 






• TALOPP Charles – Cherchons à vaincre  les  limites profondes pour être Lean – 
ENSAM Paris  Laboratoire LOGIL 2007 
 
• VENET  Jean  –  Etude du  système  industriel de  fournisseurs automobiles, puis 
mise  en  place  et  animation  de  chantiers  de  progrès,  dans  le  cadre  du 




















Le  concept  de  GéoLean  est  basé  sur  la  mise  en  pratique  du Lean 
Manufacturing.  Suivant  les  besoins  de  ses  clients,  GéoLean  propose  une 





Pour mieux comprendre ses origines et  l’état d’esprit dans  lequel  travaille  la 
société,  il est  indispensable de  revenir aux sources du Lean Manufacturing, c'est‐à‐




¤ Henry FORD : 
   ~ Taylorisme, 
   ~ Produit standard, 
  ~ Ligne d'assemblage,
1955’s 
¤ Taiichi OHNO : 
   ~ Fordisme, 
   ~ Gaspillages, 
   ~ Qualité 
   ~ Juste à Temps, 
1890’s 
¤ Frederick W.TAYLOR : 
   ~ Etude des temps, 











situation.  Taylor  se  révèle  être  un  homme  d'ordre,  scandalisé  par  le  désordre  du 




Il  pense  que  la  prospérité  ne peut  venir que  de  la plus  grande  productivité 
possible  des  hommes  et  des  machines.  Il  veut  donc  contribuer  à  ce  que  chacun, 
s'entraînant et se perfectionnant, puisse accomplir  le travail  le plus compatible avec 
ses  aptitudes  personnelles,  à  l'allure  la  plus  rapide  et  avec  l'efficacité  maximale. 
TAYLOR ne fait pas confiance au jugement individuel de l'ouvrier. Il pense que celui‐ci 
garde pour lui ses connaissances, qu'il ne tient pas à en faire profiter les autres, qu'il 






• Il appartient aux membres de  la direction, c'est‐à‐dire  le management, 
l'encadrement, de mettre au point  la technique d'exécution de chaque 
élément  du  travail ;  les  ouvriers  ayant  seulement  à  perfectionner  les 
outils et  les conditions de travail. Les membres de  la direction doivent 
donc  réunir  toutes  les  connaissances  empiriques,  les  classer  et  les 





des  conditions  optimales  d'exécution  d'une  tâche  et  la  fixation  des 
normes du travail. 
• Les  ouvriers  doivent  être  sélectionnés  puis  entraînés,  afin  de 
perfectionner progressivement leurs qualités et leurs connaissances. 
• Les  ouvriers  doivent  suivre  les  directives  données  sur  la  façon 
d'exécuter  le  travail.  TAYLOR  a  la  certitude  que  le  travail  doit  être 
exécuté conformément aux règles découvertes par la direction, qui a dû 



























Sa méthode  consiste à étudier  les mouvements que  fait dans  son  travail un 












• La  standardisation  est  poussée  à  l’extrême  (un  modèle  unique  :  la  Ford  T, 
noire), permettant la production en grande série. 












De  surcroît,  si  les notions de  juste‐à‐temps et de Kaizen  se  sont  rapidement 
développées  aux  Etats‐Unis,  tout  particulièrement  grâce  au  charisme  de  Masaaki 
IMAI,  c'est  en  France,  en  revanche,  qu'ont  été  menées  les  premières  tentatives 
d'appliquer  le  Lean  comme  un  système  complet  d'organisation  de  la  production 














L’expérience  Valeo  au  cours  des  années  quatre‐vingt‐dix  a  durablement 








Enfin,  la  notion  de  «  système  »  fait  école  et  est  adoptée  par  de  nombreux 
groupes  industriels  français qui bâtissent actuellement  leurs propres « systèmes de 
production ». Certains, comme l’équipementier automobile Faurecia, ont été très loin 
dans  leur volonté de transformer  leurs modes de management par  la mise en place 
d’un système d’excellence : Faurecia Production System.  
 
Dans  le  secteur automobile,  la pertinence du  Lean Manufacturing en France 
n’est plus à démontrer et son essor dans ce secteur s’accélère ces dernières années. 
Ainsi, en s’alliant à Nissan en 1999, Renault a démultiplié  la vitesse de diffusion des 




soumet  ses  fournisseurs à un apprentissage accéléré. Enfin,  le 1er décembre 2004, 
PSA  et  Toyota  ont  dévoilé  les  trois modèles  qu’ils  ont  développés  et  construiront 
ensemble en République Tchèque dans  le  cadre du partenariat  stratégique que  les 











¤ PSA / Toyota 
= Partenariat pour le 
développement et la 
production de 3 
modèles en commun 
1999
¤ Renault / Nisan 
= Système  
Production  
31 janvier 2001 
¤ Toyota Onnaing  
= Production de  
la Yaris en France 
Début 1990’s 
¤ VALEO  
= Système  
Production Valeo 
Dès 1997 
¤ Sommer Allibert  
 
2001 










l’automobile. Cependant,  les  choses  changent  et,  ces dernières  années,  le  Lean  se 
développe pareillement hors de  l’industrie automobile.  Il  faut sans doute voir  là un 
effet  positif  de  l’accroissement  des  échanges  internationaux.  De  plus  en  plus,  les 
entreprises  françaises entrent en relation avec des partenaires, clients,  fournisseurs 
ou actionnaires étrangers déjà convertis, et qui les tirent à eux. Les succès enregistrés 




engagés  dans  la  voie  du  Lean  Manufacturing,  du  secteur  ferroviaire  (Alstom)  aux 






















































LUNDI MARDI MERCREDI JEUDI VENDREDI
Comme  il  montre  la  figure  ci‐dessus,  les  fluctuations  de  la  demande  client 
provoquent  une  instabilité  du  système  de  production.  Si  nous  y  ajoutons  les 
instabilités  liées aux aléas  tels qu’une panne de machine, un problème qualité, un 
manque de  ressources humaines,  c'est‐à‐dire  tous  les problèmes qui  génèrent des 




le  besoin  fournisseur  est  de  1000  pièces  par  mois,  il  est  préférable  d’en 
recevoir 50 tous les jours que d’attendre la seule livraison de 1000. 






























Les  standards  de  travail  ou  "standardized  work"  sont  les  séquences 
d'opérations à réaliser dans  l'ordre pour effecteur une tâche sans gaspillage et dans 
un temps donné. Le standard de travail est la clé de l’amélioration continue. Une fois 
toutes  les causes de variabilité éradiquées, on se  rend souvent compte que  l'on va 
parfois plus vite que le temps donné, c'est alors le standard qui est à améliorer. 
 
LUNDI MARDI MERCREDI JEUDI VENDREDI
LUNDI MARDI MERCREDI JEUDI VENDREDI







La détermination des  standards de  travail nécessite  l'équilibrage des postes, 
car pour éviter les attentes cycliques, chaque opérateur doit avoir la même quantité 











un parcours  illustré par  le schéma des  tâches standard. Plusieurs standards doivent 






gros  moyens,  en  impliquant  tous  les  acteurs,  des  directeurs  aux  ouvriers,  et  en 
utilisant  surtout  le  bon  sens  commun.  Cette  démarche  japonaise  repose  sur  des 
petites améliorations faites  jour après  jour, mais constamment. C'est une démarche 











La  seconde  est  basée  sur  les  actions  des  agents  d’encadrement  qui  sont  la 
surveillance mensuelle  de  la  productivité  des  ateliers,  l’amélioration  des  tâches  et 
l’élimination des goulets d’étranglement. Ils ont pour objectif  la réduction des coûts 
par  l’analyse des  lignes, car réduire  le coût de revient d’un produit est  le seul  levier 
pour faire du profit. 
 











Dans  le  cas  de  la  fabrication  d’une  automobile,  qui  est  faite  de  milliers  de 






Le  palliatif  classique  à  ce  genre  de  situation  consiste  à  planifier  chacun  des 
processus, voire chaque phase de chaque processus, indépendamment des autres. Il 






la  rentabilité  de  l’entreprise.  Ces  palliatifs  ont  des  effets  encore  plus  pervers :  ils 
masquent les anomalies de fonctionnement et empêchent donc leurs corrections, ce 
qui compromet de nouveau  la  rentabilité de  l’entreprise. La méthode classique qui 




Puisque  la solution classique  se  révélait  inefficace, T.OHNO  fini par dire qu’il 
fallait essayer  la solution  inverse. Dans  le premier cas,  la production est poussée de 
l’amont  vers  l’aval.  Il  faut donc  essayer plutôt de  la  tirer de  l’amont depuis  l’aval. 









Etablir  un  flux  continu  de  production  est  l’étape  majeure  à  franchir  pour 
parvenir  à  fonctionner  en  Juste  A  Temps.  Le  travail  pièce  à  pièce  est  le  meilleur 

















mêmes  à partir du moment  où  elles  sont  branchées  sur  une  source  d’énergie  (ou 
activées). Leur inconvénient est qu’elles ne s’arrêtent pas nécessairement lorsqu’une 
situation anormale survient, par exemple du fait de l’introduction d’un peu de limaille 






pourquoi,  chez  Toyota,  l’accent  a  été  mis  sur  l’« autonomation »  ou  « auto‐
activation » des machines. La première machine « auto‐activée »  ‐ qui fut à  l’origine 
du concept d’autonomation – a été une machine à  tisser  inventée par S. Toyota,  le 
fondateur de Toyota. Cette machine a été conçue pour  s’arrêter  instantanément  si 










d’un  dispositif  d’arrêt  automatique  en  cas  d’anomalie.  Dans  toutes  les  usines  de 
Toyota, la plupart des machines, quel que soit leur âge, sont équipées d’un dispositif 













Le  Takt  Time  est  le  reflet  d'une  consommation  idéale  par  les  clients.  C'est 
l'outil principal du  lissage des commandes clients en production. À partir du plan de 
production mensuel, on fixe un "tempo" de production qui correspond au temps de 
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DEFINITION DU KANBAN 
 
 
Du japonais drapeau, le Kanban est un signal entre deux entités. 
Il est utilisé sous forme d’étiquettes contenant des informations diverses. 
 
 
PRINCIPES ESP ASSOCIES AU KANBAN 
 
 
• Supprimer la variabilité (pour l’approvisionnement des lignes et la 
fabrication). 
 
• Fabriquer selon la demande client. 
 
• Lisser la production. 
 
• Diminuer la taille de lots. 
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UTILISATION DU KANBAN 
 
 
Il existe deux boucles Kanban distinctes : 
 
- Pour donner un ordre de fabrication : envoi des Kanbans depuis le lieu de 
consommation vers le lieu de production (PIK : production instruction 
Kanban). 
  
- Pour donner un ordre de prélèvement : envoi des Kanbans depuis le lieu 
de fabrication vers le lieu de stockage (WK : withdrawall  Kanban). 
 
 
















WK : kanban de prélèvement




La quantité de Kanbans à mettre dans la boucle, pour piloter de manière optimum 
les flux, dépend de la demande client, de la quantité de pièces par emballages, 
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INFORMATIONS NECESSAIRES 
 
Un Kanban représente une certaine quantité de pièces, contenues dans un 
emballage : 
 
1 KANBAN = 1 BOITE = X PIECES 
 
Les informations primordiales à faire apparaître sont : 
 
- La référence client de la pièce. 
- Le numéro de Kanban. 
- L’adresse de stockage. 
- L’adresse de livraison. 
- La quantité de pièce représentée par le Kanban. 
- Les dimensions de l’emballage représenté par le Kanban. 
- Le numéro de série du Kanban (1 parmi la boucle complète). 
 
Adresse de stockage Adresse de livraison
Référence client de la pièce
Numéro de kanban
Taille de la boite
Quantité par boiteNuméro de série  
 
? 180x80 est un dimensionnel idéal pour un Kanban, cela convient à tout 




Adresse de stockage : Adresse de livraison :
Référence de la pièce :
Numéro de kanban :
Taille de la boite :









- E23 : emplacement 23 du magasin. 
- P12 : poste 12. 
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ASTUCES 
 





- Une pastille de couleur pour différencier les pièces allant sur les sièges 
droits ou gauches 
 
? Bleu pour les sièges droits, orange pour les sièges gauches 
 
Adresse de stockage : Adresse de livraison :
Référence de la pièce :
Numéro de kanban :
Taille de la boite :









Adresse de stockage : Adresse de livraison :
Référence de la pièce :
Numéro de kanban :
Taille de la boite :









- Un Kanban barré pour signifier qu’il est de sécurité 
 
Adresse de stockage : Adresse de livraison :
Référence de la pièce :
Numéro de kanban :
Taille de la boite :









- Des couleurs de Kanban différents pour différencier les Kanbans de 
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PREPARATION 
 
1. Check list : définir personnes invitées, les convoquer, réserver la salle, prévoir 
matériel nécessaire (imprimante, ciseaux, plastifieuse, cartons, papier A4 blanc et 
couleur, pinces, etc.) 
  
POUR TOUTE REUNION 
 




REUNION 1 (FORMATION) 
  
3. Chantier en salle Formation Kanban  
 





5. Faire avec l’équipe projet le « MIFD » (ou schéma) de fonctionnement des Kanban 
dans le flux de matière tel qu’il sera mis en place dans le secteur concerné, valider 
ce fonctionnement 
 
6. Définir les standards métier pour chaque poste et règles de fonctionnement, définir 
aussi un responsable de mise à jour des boucles Kanban 
 
7. Définir pour quelles références on va utiliser le Kanban (référence de la pièce, 
adresse de stockage et adresse de livraison) 
 
8. Définir et commander la boîte constitution de lots (BCL) et le séquencer. Si ce n’est 





9. Si elle n’existe pas, définir la stratégie « Code Couleur » des cartes Kanban. Par 
exemple, les cartes de prélèvement bleues et celles de production jaunes. Ou même 
couleur pour les cartes Kanban de prélèvement et production pour un même produit 
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10. Définir maquette de Kanban et faire valider 
 
11. Définir nombre de pièces par Kanban (1 Kanban = 1 Unité de Conditionnement)  
 
12. Définir type de boîte (dimensions, etc.) 
 
13. Définir les « files d’attente » pour conserver l’ordre de constitution des lots et le mode 




14. Définir la taille des lots de production (1 lot = n Kanban = n UC à produire) pour 
chaque référence 
 
• Première approximation taille de lot (min) = 10 x temps changement de 
série (min) 
• S’il n’y a pas de changement de série 1 lot = 1 Kanban = 1 pièce à produire 
(pas besoin de BCL) 
 
15. Commander des files d’attente et des modes d’attache (i.e. pinces à dessin) 
 
REUNION 5  
 
16. Dimensionner la boucle : définir le nombre de Kanban de chaque référence  
 
17. Valider la surface des zones de stockage intermédiaire 
 
18. Lancer la fabrication cartes Kanban 
 
 
SUR LE TERRAIN 
 
19. Formation des personnes concernées aux Standards métier 
 
20. Mise en place des files d’attente à chaque poste  
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23. Définir les indicateurs pour un feedback, mise en évidence des problèmes et modes 
de validation du lancement 
 
24. Définir le lancement du reste de périmètre  
 
 
SUR LE TERRAIN 
 
25. Lancement sur un périmètre test  
 
26. Feedback, recherche de solutions aux problèmes possibles et validation du test  
 
27. Lancement sur la totalité du périmètre (ou sur une partie) 
 
28. Feedback, recherche de solutions aux problèmes et validation du lancement 
 
29. Mettre en place le cahier d’audit Kanban journalière. Recenser les cartes en fin de 




30. Prévoir une actualisation régulière des données pour adapter la taille de Kanban et 
nombre de Kanban dans le cycle selon les variations de la demande client1 
(responsable déjà défini dans la première étape de définition des standards métiers) 
 
31. Mettre en place des audits de « bonne utilisation » du Kanban1 
 
32. Créer une procédure de résolution de problèmes survenus et d’idées d’amélioration 
et son introduction dans les standards de travail 
 





35. Présentation synthèse chantier au comité de pilotage  
 




                                                          








¤ Questions / Réponses
PARTIE 2
¤ Définition des objectifs du chantier
5Réunion 1 Kanban
SOMMAIRE DE LA FORMATION
PARTIE 1
¤ Définition
¤ Principe de fonctionnement   
¤ Kanban à lot fixe
¤ Kanban sans lot de production
PARTIE 2
¤ Règles de bon fonctionnement
¤ Management visuel 








¤ Principe de fonctionnement :   
~ Prélever et produire
~ Kanban de prélèvement
~ Kanban de production  
¤ Kanban à lot fixe :
S hé d i i~ c ma e pr nc pe
~ Principe de fonctionnement
~ Stock pied de presse
~ Boite de constitution de lot
~ File d’attente
9Réunion 1 Kanban
¤ Kanban sans lot de production
DEFINITION
¤ Du japonais drapeau  ,
le Kanban est un signal entre deux entités.
10Réunion 1 Kanban
DEFINITION
Dans l’atelier, le kanban est une instruction pour :
¤ Prélever des produits qui ont été commandés.
¤ Produire des produits qui ont été consommés.
Prel-K
Prod-K
Il est utilisé sous forme d’étiquettes
contenant des information diverses
11Réunion 1 Kanban
CONTENU
1 étiquette = 1 kanban = 1 boite = X pièces
Les informations primordiales à faire apparaître sont :
¤ La désignation de la pièce,
¤ La référence client de la pièce,
¤ Le numéro de kanban,
¤ L’adresse de stockage +  ,
¤ L’adresse de livraison,
¤ La quantité de pièce représentée par le kanban,
 
¤ Les dimensions de l’emballage représenté par le kanban,
¤ Le numéro de série du kanban (1 parmi la boucle complète).
12Réunion 1 Kanban
ETIQUETTE
180x80 est un dimensionnel
idéal pour une carte kanban
Adresse de stockage : Adresse de livraison :Référence de la pièce :
346515DR765E23 P12
Numéro de kanban : Numéro de série :
A0160 T ill d l b it1/35b a r r e  : a e e a o e :





K b d élè t
Désignation : Porte de boîte à gant DAG


















¤ Ce Kanban est l’ordre de prélèvement de la référence :
~ 1 Kanban correspond à une UC à prélever,
~ il est utilisé entre différents process pour donner l’ordre       
à l’approvisionneur de prélever les pièces sur le process 
amont.
1 L’approvisionneur prend un Kanban de prélèvement retiré d’une-         
UC vide du process aval.
15Réunion 1 Kanban
KANBAN DE PRELEVEMENT
2- Au point de stockage du procès amont dont l’adresse est 
donnée par le Kanban :
~ il échange le Kanban de prélèvement avec le Kanban de
production,
~ C’est à dire qu’il remplace le Kanban de production qui 
t l b it l K b t i l K b des  sur a o e par e an an e  renvo e e an an e 
production.
3- Il prend la boite avec le Kanban de prélèvement et délivre les 




¤ Le lot de production = 1 Kanban :
~ il n’y a pas de temps de changement de référence,
~ ce Kanban est l’ordre de production de la référence,
~ à 1 Kanban correspond 1 pièce à produire.
¤ Le lot de production = n Kanbans Kanban à lot fixe
~ il existe un temps de changement de référence,
~ l’ordre de production est un paquet de Kanban (lot),


















St k i d d li
Ligne
d’assemblage Zone de préparation camion
St k i d d
Presse à
injecter
oc  p e  e gne
PF




1- Un Kanban de production est retiré d’un emballage en stock 
pied de presse.
2- Le Kanban est placé dans une boîte de constitution de lots 
(BCL). 
3- On remplit la boîte du bas vers le haut afin de visualiser            
clairement les cases vides.
4- Quand le lot est complet, le paquet de Kanban est retiré de la 
boîte de constitution de lot et placé dans la file d’attente          .
19Réunion 1 Kanban
PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
5 C’est ce paquet de Kanban qui devient l’ordre de production-          .
6- Un opérateur prend le paquet de cartes Kanban en bas de la file, 
et produit le nombre exact de boites demandées par les Kanbans.
7- Chaque Kanban du lot est alors attaché aux boites produites qui
sont placées dans le stock pied de presse.
20Réunion 1 Kanban
STOCK PIED DE PRESSE
L d it é é K b t t ké d d t k i d d¤ es pro u s g r s en an an son  s oc s ans es s oc s p e  e 
presse.
¤ Le pied de presse est à proximité
immédiate du moyen fournisseur.
¤ Il permet de contrôler visuellement
le niveau des stocks.   
¤ Il est géré en FIFO.
¤ On l’appelle aussi Shop-stock.
21Réunion 1 Kanban
BOITE DE CONSTITUTION DE LOT
¤ Le boîte de constitution de lot permet de rassembler les Kanban 
par lots.
¤ L t ill t fi tité i t d ît l fila a e es  xe en quan  ce qu  perme  e conna re sur a e
d’attente le  temps nécessaire pour obtenir un lot en pied de    
presse.
¤ En première approximation,
h i it l d é d l t é lon c o s  a ur e u o  ga e
à 10 fois  
la durée du changement d’outil.    
22Réunion 1 Kanban
FILE D’ATTENTE
¤ La file d’attente est le moyen pratique pour conserver l’ordre de
constitution des lots.
¤ Elle représente l’ordonnancement du moyen capacitaire.
¤ Elle doit utiliser la gravité.
23Réunion 1 Kanban
KANBAN SANS LOT DE PRODUCTION
¤ Son fonctionnement est identique à celui du Kanban à lot fixe, 
la seule différence réside dans le fait que 1 lot = 1 Kanban = 1 
pièce.






¤ Rè l d b f ti tg es e on onc onnemen
¤ Management visuel :  
~ Cas n°1
C °2~ as n
¤ Questions / Réponses   
27Réunion 1 Kanban
REGLES DE BON FONCTIONNEMENT
A iè i d it i è i t¤ ucune p ce mauva se ne o  arr ver au proc s su van .
¤ Le nombre de pièces dans chaque UC doit être identique au 
nombre de pièces notées sur le Kanban.
¤ Le procès aval doit prélever les bons produits, en quantité          
exacte et au bon moment.
28Réunion 1 Kanban
REGLES DE BON FONCTIONNEMENT
¤ Le process amont doit produire les produits selon la quantité 
prélevée par le process aval.
¤ Le nombre de Kanban doit être réduit      .
¤ Les Kanbans doivent être utilisés pour s’adapter aux petites
fluctuations de la demande.
29Réunion 1 Kanban
MANAGEMENT VISUEL
¤ A tout moment un Kanban peut se trouver :  ,      
~ sur une UC dans le stock pied de presse,
~ dans la boîte de constitution de lot,
~ dans le file d’attente
¤ On ne peut ni produire et ni approvisionner sans Kanban, on 
ne peut donc pas surproduire.




¤ L b d K b d l fil d’ tt t t é i à le nom re e an ans ans a e a en e es  sup r eur  a 
normale.
¤ La production actuelle est en retard.
¤ L d t d d i t êt id tifié t é les causes e ce re ar  o ven  re en es e  r so ues. 
(panne ou ralentissement machine, problème qualité, …)




¤ Il n’y a pas de Kanbans dans la file d’attente         .
¤ Le ligne ou la machine s’arrête.
¤ La production est en avance.
¤ Les causes doivent être identifiée et résolues.












¤ Rappel Objectifs Chantier  
¤ Rappel Principe de fonctionnement
¤ Schéma fonctionnement des Kanban dans le flux matière 
¤ Définir standards métier pour chaque poste et les règles de bon 
fonctionnement
PARTIE 2
¤ Définir références dont lesquelles on utilisera le Kanban        
¤ Définir et commander la BCL et le séquencer 
¤ Faire Compte Rendu ou PDCA 
Q ti / Ré
4Réunion 2 Kanban
¤ ues ons  ponses
RAPPEL OBJECTIFS CHANTIER
¤ Objectifs du chantier
6Réunion 2 Kanban
PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
1- Un Kanban de production est retiré d’un emballage en stock pied de 
presse.
2- Le Kanban est placé dans une boîte de constitution de lots (BCL)           . 
3- On remplit la boîte du bas vers le haut afin de visualiser clairement
les cases vides.
4- Quand le lot est complet, le paquet de Kanban est retiré de la boîte
de constitution de lot et placé dans la file d’attente.
7Réunion 2 Kanban
PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
5- C’est ce paquet de Kanban qui devient l’ordre de production.
6- Un opérateur prend le paquet de Kanbans en bas de la file, et produit
le nombre exact de boites demandées par les Kanbans.
7- Chaque Kanban du lot est alors attaché aux boites produites qui          
sont placées dans le stock pied de presse.
8Réunion 2 Kanban
SCHEMA DE PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
Fil
Boite














d’assemblage Zone de préparation camion
Presse à
injecter
Stock pied de ligne
PF
Stock pied de presse
SF
¤ FAIRE LE SCHÉMA DU PÉRIMÈTRE CONCERNÉ
9Réunion 2 Kanban
DEFINITION STANDARDS METIERS
¤ Définir standards métier pour       










DEFINIR ET COMANDER LA BCL ET LE SEQUENCER
¤ Le boîte de constitution de lot permet de rassembler les Kanban par
lots.
¤ La taille est fixe en quantité ce qui permet de connaître sur la file
d’attente le  temps nécessaire pour obtenir un lot en pied de presse.
¤ En première approximation  ,
on choisit la durée du lot égale
à 10 f i  o s
la durée du changement d’outil.
14Réunion 2 Kanban
COMPTE RENDU / PDCA
COMPTE RENDU / PDCA
¤ Schéma de fonctionnement Kanban   
¤ Standards Métier pour chaque poste
¤ Références à fonctionner sous le système Kanban









¤ Validation réunion précédente  
¤ Stratégie « Code Couleur »
¤ Définir maquette de cartes Kanban
PARTIE 2
¤ Définir nombre de pièces par Kanban     
¤ Définir type de boîte
¤ Définir lanceurs et mode d’attache des Kanbans
F i t d t/ PDCA¤ a re un comp e ren u e ou 
¤ Question et Réponses
4Réunion 3 Kanban
VALIDATION REUNION PRECEDENTE
VALIDATION ELEMENTS SORTIE REUNION PRECEDENTE
¤ Schéma fonctionnement Kanban
¤ Standards métier pour chaque poste de      
travail
¤ Règles de fonctionnement Kanban   
¤ Références pour lesquelles on va utiliser 
K ban an




Dans l’atelier, le kanban est une instruction pour :
¤ Prélever des produits qui ont été commandésPrel K       .
¤ Produire des produits qui ont été consommés.
-
Prod-K
Il est utilisé sous forme d’étiquettes     




Si elle n’existe pas définir une stratégie « Code couleur / symbole » 
pour garder la cohérence dans toute l’usine      
Exemples: 
¤ Les cartes de prélèvement bleues et celles de production jaunes
¤ Différentes couleurs ou symboles par produit final
8Réunion 3 Kanban
DEFINIR MAQUETTE CARTE KANBAN
CONTENU SUR UNE CARTE KANBAN :
1 étiquette = 1 kanban = 1 boite = X pièces
L i f ti i di l à f i ît t
          
es n orma ons pr mor a es  a re appara re son :
¤ La désignation de la pièce,
¤ L éfé li t d l ièa r rence c en  e a p ce,
¤ Le numéro de kanban,
¤ L’adresse de stockage,
+ 
¤ L’adresse de livraison,
¤ La quantité de pièce représentée par le kanban,
¤ L di i d l’ b ll é té l k bes mens ons e em a age repr sen  par e an an,
¤ Le numéro de série du kanban (1 parmi la boucle complète).
9Réunion 3 Kanban
EXEMPLE ETIQUETTE KANBAN
180x80 est un dimensionnel   
idéal pour une carte kanban
Adresse de stockage : Adresse de livraison :Référence de la pièce :
346515DR765E23 P12
Numéro de kanban : Numéro de série :























DEFINIR NOMBRE DE PIECES PAR KANBAN
KANBAN DE PRODUCTION :
¤ Ce Kanban est l’ordre de fabrication de la référence :
~ 1 Kanban correspond à une UC à produire
~ Il est utilisé entre différents procès pour donner l’ordre
au poste amont de fabriquer les pièces      
DEFINIR TYPE DE BOITE
¤ Défi i di i t l tn r mmens ons, rangemen , ca age, e c.
13Réunion 3 Kanban
MODE D’ATTACHE ET FILE D’ATTENTE
DEFINIR MODE D’ATTACHE
DEFINIR FILE D’ATTENTE
¤ La file d’attente est le moyen 
pratique pour conserver l’ordre de     
constitution des lots.
¤ Elle représente l’ordonnancement 
du moyen capacitaire.
¤ Elle doit utiliser la gravité.
14Réunion 3 Kanban
COMPTE RENDU / PDCA
CREATION COMPTE RENDU / PDCA
¤ Stratégie « Code Couleur »
¤ Maquette Kanban 
¤ Nombre de pièces par Kanban
¤ Type de boîte








¤ Validation éléments de sortie de la réunion précédente        
¤ Définition de la taille des lots de production pour chaque référence  
¤ Commande des files d’attente et des modes de attache
¤ Créer Compte Rendu ou PDCA
¤ Question et Réponses
4Réunion 4 Kanban
VALIDATION REUNION PRECEDENTE
VALIDATION ELEMENTS SORTIE REUNION PRECEDENTE
¤ Définition stratégie « Code Couleur » des 
cartes Kanban
¤ Définition maquette Kanban
¤ Définition nombre de pièces Kanban
¤ Définition t pe de boîte y   
¤ Définition des files d’attente et modes 
d’attache
5Réunion 4 Kanban
DEFINIR TAILLE DES LOTS
DEFINIR LA TAILLE DES LOTS DE PRODUCTION POUR CHAQUE 
REFERENCE
¤ Le boîte de constitution de lot permet de rassembler les Kanban par
lots.
¤ La taille est fixe en quantité ce qui permet de connaître sur la file             
d’attente le  temps nécessaire pour obtenir un lot en pied de presse
¤ 1 Lot = n Kanban = n UC á produire
~ Première approximation taille de lot (min) = 10 x temps          
changement de série (min)
~ S’il n’y a pas de changement de série 1 lot = 1 Kanban = 1 
pièce á produire (pas besoin de BCL)
6Réunion 4 Kanban
FILE D’ATTENTE ET MODE D’ATTACHE
COMMANDER DES FILES D’ATTENTE ET DES MODES D’ATTACHE       
¤ La file d’attente est le moyen pratique pour conserver l’ordre de
constitution des lots.
¤ Elle représente l’ordonnancement du moyen capacitaire     .
¤ Elle doit utiliser la gravité.
7Réunion 4 Kanban
COMPTE RENDU / PDCA
COMPTE RENDU / PDCA   
¤ Taille des lots de production
¤ Commande des files d’attente








¤ Validation éléments de sortie réunion précédente
¤ Dimensionner la boucle  
¤ Valider la surface des zones de stockage intermédiaire
PARTIE 2
¤ Définir cartes Kanban finales
¤ Lancer la fabrication des cartes Kanban
¤ Faire Compte Rendu et/ou PDCA     
¤ Questions & Réponses
4Réunion 5 Kanban
VALIDATION REUNION PRECEDENTE
VALIDATION ELEMENTS SORTIE REUNION PRECEDENTE
¤ Taille des lots de production




DIMENSIONNER LA BOUCLE  
¤ Définir le nombre de Kanban de chaque référence qu’il va y avoir 
dans le secteur concerné   
VALIDER LA SURFACE DES ZONES DE STOCKAGE 
INTERMEDIAIRE
¤ S’assurer qu’il y a assez d’espace pour les stocks intermédiaires 





DEFINIR CARTES KANBAN FINALES   
¤ D’après la maquette défini en réunion 3
¤ Suivant le « Code Couleur »
¤ PDCA du lancement de fabrication des cartes Kanban
Adresse de stockage : Adresse de livraison :Référence de la pièce :
Numéro de kanban : Numéro de série :
346515DR765E23 P12
   
Taille de la 




















Désignation : Porte de boîte à gant DAG
10Réunion 5 Kanban
COMPTE RENDU / PDCA
COMPTE RENDU / PDCA   
¤ Nombre de Kanban de chaque référence     
¤ Lancement fabrication cartes Kanban
Sur le terrain :   
¤ Formation des personnes concernées aux 
S étandards M tiers
¤ Mise en place des files d’attente     









¤ Validation réunion précédente
¤ Définir le lancement sur un périmètre test 
¤  Définir le lancement du reste du périmètre concerné
PARTIE 2 
¤ Définir indicateurs feedback et modes de validation du test et 
du lancement final
¤ Créer un cahier d’audit Kanban journalière     
¤  Questions / Réponses
4Réunion 6 Kanban
VALIDATION REUNION PRECEDENTE
VALIDATION ELEMENTS SORTIE REUNION PRECEDENTE
¤ Nombre de Kanban de chaque référence     
¤ Surface des zones de stockage 
i t édi in erm a re
¤ Lancement fabrication des cartes Kanban
¤ Formation aux Standards Métiers
¤ PDCA de la mise en place des files 
d’attente




DEFINITION LANCEMENT SUR UN PERIMETRE TEST
¤ Choisir un périmètre :
~ qui soit une boucle indépendante
~ ne compromettant pas le reste de la production
¤ Révision du schéma de fonctionnement Kanban dans ce périmètre
PLANIFICATION LANCEMENT DU RESTE DE PERIMETRE
¤ Faire un planning du lancement





DEFINITION DES INDICATEURS POUR UN FEEDBACK 
¤ Définir des indicateurs pour la mise en évidence des         
problèmes de fonctionnement
¤ Définir modes de validation du test
¤ Créer une procédure de résolution des problèmes       
¤ Créer un cahier d’audit Kanban journalière: prévoir faire un 
recensement des cartes en fin de journée pour vérifier qu’il 
n’en manque aucune, noter les aléas survenus…
¤ Définir mode de validation du lancement final
10Réunion 6 Kanban
COMPTE RENDU / PDCA
COMPTE RENDU / PDCA des actions sur le terrain : 
¤ Indicateurs pour un feedback
L t é i èt t t¤ ancemen  sur un p r m re es
¤ Feedback et recherche de solutions aux problèmes       
du lancement test 
L t l t t lité d é i èt¤ ancemen  sur a o a  u p r m re
¤ Feedback et recherche de solutions aux problèmes       
du lancement final











¤ Validation réunion précédente
¤ Prévoir actualisation régulière des données
¤  Amélioration continue
~ Création des audits de « bonne utilisation » du Kanban         




¤ Faire le schéma final de fonctionnement des Kanban
¤  Synthèse
¤ Questions & Réponses   
PARTIE 3
¤ Présentation de la synthèse du chantier au comité de 
pilotage




VALIDATION ELEMENTS SORTIE REUNION PRECEDENTE
  
¤ Indicateurs pour un feedback
¤ Lancement sur un périmètre test
¤ Feedback et recherche de solutions aux 
problèmes du lancement test 
¤ Lancement sur la totalité du périmètre
¤ Feedback et recherche de solutions aux      
problèmes du lancement final
¤ Mise en place du cahier d’audit Kanban       
journalière
V lid ti l t
7Réunion 6 Kanban
¤ a a on ancemen s
ACTUALISATION DES DONNÉES
ACTUALISATION DES DONNÉES
Pour que le Kanban soit un système durable dans le temps et 
adaptable aux changement des besoins et géré par l’entreprise.
¤ Prévoir une actualisation régulière des données :      
~ Pour adapter la taille des Kanban et nombre de Kanbans 
dans le cycle selon les variations de la demande
Le responsable a été déjà défini dans la première étape~           
de définition des Standards Métiers
8Réunion 6 Kanban
AMELIORATION CONTINUE
AUDITS DE « BONNE UTILISATION » DU KANBAN
P é i t li ti é liè d d é¤ r vo r une ac ua sa on r gu re es onn es :
~ Pour adapter la taille des Kanban et nombre de Kanbans          
dans le cycle selon les variations de la demande
L bl été déjà défi i d l iè ét~ e responsa e a   n  ans a prem re ape 
de définition des Standards Métiers
PROCEDURE  DE RESOLUTION DE PROBLEMES ET 
D’IDEES D’AMELIORATION
¤ Créer une procédure de résolution de problèmes survenus et de 
rassemblement des idées d’amélioration.





SCHEMA FINAL ET SYNTHESE
FAIRE LE SCHEMA FINAL DU FONCTIONNEMENT KANBAN
¤ Faire le schéma final du Kanban tel qu’il a été mis en place 
dans l’atelier 
SYNTHESE
¤ Révision des actions accomplies pendant le chantier et des 
améliorations atteintes








PRESENTATION DE LA SYNTHESE
¤ Présenter la synthèse du chantier au comité de pilotage
































Objet :Date de création : Date de révision :

























Prévoir le remplacement des personnes concernés pendant le chantier
PARTICIPANTS
Etablir la liste des participants et la distribuer  (responsable, animateur, co-animateur, participants)
AVANT LE CHANTIER
COMMUNICATION
Communication dans l’usine sur l’organisation du chantier
ANTICIPATION ORGANISATIONNELLE ET MATERIELLE
Prévoir le café pour les pauses
Réserver une salle pour le groupe de travail au plus près de la ligne
Prévoir un paper board (3M) + marqueurs
ORGANISATION MATERIELLE
Prévoir un stock de sécurité pour le redémarrage (si possible)
Réserver un vidéoprojecteur pour la salle
Prévoir un tableau blanc + marqueurs effaçables
Convocation des participants à la réunion 1








Prévoir du papier A4 blanc et couleur, des crayons, des ciseaux, du scotch, …
Prévoir une imprimante
Prévoir une plastifieuse
Prévoir des supports pour écrire lorsque l'on est sur le terrain
Prévoir des badges pour les noms des participants







Réserver une salle pour la réunion au plus près de l'atelier
Prévoir le café pour la pause
- Le MIFD Cible
6 - Les analyses standards
PREPARATION STANDARD REUNION KANBAN
AVANT LA REUNION
Communication au comité de pilotage sur l’organisation de la réunion
COMMUNICATION
Afficher dans la salle de réunion :




Etablir la liste des participants et la valider avec le comité de pilotage







Communication au comité de pilotage sur le bilan de la réunion
COMMUNICATION
Réserver un vidéoprojecteur pour la salle de réunion
Prévoir des supports pour écrire
Prévoir un tableau blanc + marqueurs effaçables











PREPARATION SPECIFIQUE REUNION KANBAN
COMMUNICATION
REUNION 1
Documentation fournisseurs BCL et séquencer 
REUNION 2
Prévoir exemples cartes Kanban
COMMUNICATION
Base de données emballages
MATERIEL
Les analyses complémentaires
Information aux acteurs, ne participant pas à la formation, sur les principes
DOCUMENTATION
Standards métiers actuels













Prévoir des papiers couleurs et feuilles blanches
REUNION 3
Le Schéma fonctionnement Kanban
DOCUMENTATION
Le Schéma fonctionnement Kanban
MATERIEL
Présentation et validation des éléments définis au comité de pilotage
concernées au comité de pilotage
Catalogue files d'attente et modes d'attache
Prévoir une imprimante couleur
REUNION 4
DOCUMENTATION
Prévoir exemples cartes Kanban
Prévoir une calculatrice ou ordinateur avec feuille de calcul
Prévoir exemples de files d'attente et modes d'attache
COMMUNICATION
Base de données emballages




Données TRS et temps de changement de série











Prévoir une imprimante couleur
COMMUNICATION
Présentation et validation de la taille de lots définie au comité de pilotage
REUNION 5
DOCUMENTATION
PREPARATION SPECIFIQUE REUNION KANBAN
MATERIEL
Prévoir une calculatrice ou un ordinateur avec feuille de calcul
Le Schéma fonctionnement Kanban
Base de données emballages
Données TRS et temps de changement de série
MATERIEL
Prévoir exemples de cartes Kanban type définies en réunion 3






Prévoir des papiers couleurs et feuilles blanches
2 Présentation et validation lancement pilote du périmètre test & feedback et indicateurs prévus
COMMUNICATION
REUNION 6
Présentation et validation des éléments définis au comité de pilotage
DOCUMENTATION














Faire une synthèse du chantier
Faire le diagramme de fonctionnement des Kanban
Définir des audits de bonne utilisation de Kanban
Suivi du chantier par le chef du projet
Suivre chaque jour les problèmes, collecter les idées d’amélioration et mettre en place la procédure
Prévoir des adaptations de taille de lots et nombre de cartes Kanban
Définir procédure de résolution de problèmes et d'idées d'amélioration
9 Prévoir le passage du responsable de production, une fois par jour les premiers jours après le chantier
Mettre une boîte aux lettres pour les cartes Kanban perdues
SUIVI CHANTIER KANBAN
Mettre une boîte aux lettres d'idées d'amélioration
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ANDON 
 
Signal ou tableau lumineux qui s'allume lorsque l'opérateur appuie sur un bouton 
d'alerte ou tire sur un fil d'alarme. Le tableau Andon permet au superviseur 
d'identifier tout de suite à quelle station se trouve le problème, et d'accourir avant 
que la ligne n'atteigne le prochain point fixe où elle s'arrêtera, si le superviseur ou 
le team leader n'ont pas trouvé de contre-mesure et annulé l'alerte. L'Andon 








Ce sont les produits disposés, généralement à la fin d’un process ou d’une ligne, 
pour protéger le client d’une rupture en cas de forte augmentation de la demande 
à court terme, qui dépasse la capacité de production. Les mots buffer et stock de 
sécurité sont souvent utilisés de la même façon, ce qui crée une confusion. Il y a 
une différence importante entre les deux, ce qui peut être résumé ainsi : le buffer 
protège votre client de vous (le producteur) au cas où la demande change 
brusquement ; le stock de sécurité vous protège des aléas de vos process en 





Travail en flux cadencé qui permet de déplacer les pièces d'une machine à l'autre 
par chargement/déchargement. Pour bien faire, les machines sont à 
déchargement automatique. Le Chaku-Chaku peut-être perturbant car le 
déplacement de l'opérateur se fait souvent en sens inverse du flux de la pièce: 
déchargement de la machine B, puis chargement avec la nouvelle pièce en 
attente, démarrage, pas vers la machine A en amont du flux, déchargement, 
chargement, démarrage, etc. Il y a généralement un stock standard d'une pièce 
entre les machines.  
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CHOROBIKI 
 
Le prélèvement lissé et régulier sur le shop stock. Réduire la taille des lots est le 
premier pas vers la réduction des stocks, mais si la fréquence des prélèvements 
n'augmente pas en parallèle, les stocks resteront toujours aussi importants. Le 
Chorobiki correspond au processus de prélèvement régulier sur le shop stock (de 
20mn à 40mn) à partir du séquenceur, afin de remplir la zone de préparation des 





"Cinq S" est l'abréviation de cinq termes japonais commençant par un S utilisés 
pour créer un bon environnement de travail aux opérations à valeur ajoutée. Seiri 
signifie "trier et éliminer", Seiton veut dire ranger le poste de travail (un 
emplacement dédié pour chaque chose), Seiton concerne le nettoyage des 
éléments du poste avec une vision entretien et maintenance, Seiso traite du 
nettoyage quotidien qu'il faut faire pour maintenir le poste en bon état et Shitsuke 
désigne la rigueur nécessaire pour maintenir les quatre S précédents, jour après 
jour. Le 5S est une excellente entrée en matière pour l'organisation du poste de 
travail qui débouche sur les "standards de travail" d'une part, et les équipes 
autonomes de l'autre. Les 5S sont souvent traduits par : 
 
- Sort / Tri 
- Straighten / Alignement 
- Shine / Eclat 
- Standardize / Normalisation 
- Sustain / Soutien 
 
 
5 POURQUOI ? 
 
La méthode de base de résolution de problèmes du Lean. Ohno insiste souvent 
sur la nécessité de se poser cinq fois la question pourquoi, pour aller au-delà des 
causes symptomatiques et trouver les causes fondamentales (sur lesquelles on 
pourra alors agir pour éliminer le problème une fois pour toutes). Le piège du 5 
pourquoi? est la déduction en salle. À chaque pourquoi, il faut se poser la 
question sur le terrain (gemba), à la personne qui fait le travail et qui pourra 
donner une réponse concrète plutôt qu'une réponse imaginée par déduction.  
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CMJ 
 
Consommation Moyenne Journalière : c’est le terme qui décrit au travers de la 
nomenclature et de la demande client, la quantité nécessaire en composants pour 






Ce sont l’ensemble des produits qui sont dans une des étapes de transformation 
du process et qui n’ont pas terminé cette étape, et donc n’ont pas atteint l’état de 





« First In First Out » : C’est une méthode qui permet de maintenir une production 
régulée et un flux en séquence, ceci en garantissant que la première pièce entrée 
dans le processus ou dans une zone de stockage est aussi la première à en 
sortir. Cela assure que les articles stockés ne deviennent pas obsolètes. Le FIFO 
est une condition nécessaire dans la mise en place d’un système en flux tiré. Le 
respect du FIFO est souvent obtenu par un couloir peint ou une ligne physique, 
contenant un niveau de stock défini. Le poste amont remplit le couloir par une 
extrémité, pendant que le poste aval retire sa consommation par l’autre extrémité. 
Si le couloir est complet, le processus qui livre doit arrêter de produire jusqu'à ce 
que le poste aval consomme du stock. De cette manière, le couloir FIFO empêche 
le poste ou processus aval de surproduire, même s’il n’y a pas de flux physique 









C’est la façon de produire, de faire avancer une pi
sur une chaîne d’assemblage, à travers une série d’étapes comportant le m
d’interruptions possibles ; chaque étape d’assemblage produisant uniquement ce 





Si on engage la production en tout point du process
un programme de travail et ceci dès que les ressources sont disponibl
(matières, machines, main-
court terme du processus aval (ou du consommateur final), on dit que le flux est 
poussé. Le flux poussé reflète l'optique d'un «






Si la décision de produire dépend des besoins à court terme du processus aval 
(ou des besoins réels du consommateur), on dit que le flux est tiré. Le flux tiré 
reflète l'optique d'un fournisseur qui cherche à rendre à son client le service précis 





      
 
èce (ou un petit lot de pièces)
 
 en suivant l'ordre défini par 
d'œuvre) et sans prendre en compte les besoins à 


















Le terrain : là où la création de valeur se passe réellement. On parle aussi de 
Genchi Genbutsu : aller voir sur le terrain comment les choses se passent pour 





Des sessions de réflexion systématique
seulement d'opportunités d'apprentissage
d'expérience entre fonctions. La pratique de Hansei est une des clés du Kaizen, 





Lissage, ou "mixage-fractionnement", c'est
pour optimiser les flux de différents produits utilisant les mêmes ressources. Il 
s'agit de lisser d'une part la demande réelle du client (et oui, par des stocks!) afin 
que la journée de production de demain soit le plus pro
et, d'autre part, de mixer les volumes de production jusqu'au "pièce à pièce" sur la 









      
 
 
s à la fin de chaque activité. Il s'agit non 
 mais aussi de moments de partage 
-à-dire organisation de la file d'attente 
che possible d'aujourd'hui 
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HOSHIN 
 
Hoshin consiste à rechercher sur le terrain, avec toutes les personnes 
concernées, des solutions simples et applicables immédiatement pour éliminer les 
gaspillages et améliorer le flux. C'est une remise en cause de l'organisation de la 
ligne de production, visant à redimensionner la ligne pour la rendre adaptable à la 
demande client. L'action Hoshin donne la priorité à l'efficacité du travail sur les 
postes et donc, à l’efficacité de la ligne. On cherche à atteindre le meilleur niveau 
de qualité, de productivité, et de temps d'écoulement en appliquant 
rigoureusement la méthode et en impliquant les opérateurs. La méthode repose 
principalement sur l'observation et la mesure des dysfonctionnements. Hoshin est 
une action sur le terrain qui fait progresser les lignes de production par une 
succession d'améliorations. Cette action passe d’abord par un changement rapide 





Construire la qualité dans les produits et services plutôt que d'éliminer les rebuts. 
Il s'agit d'un ensemble de systèmes de détection des non-conformités qui permet 
d'arrêter la production, soit manuellement soit automatiquement pour ne pas 
produire des pièces mauvaises. Le Jidoka permet aussi de concentrer 
immédiatement les efforts sur les points à problèmes et de régler les problèmes 
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KAIKAKU 
 
Changement drastique, par opposition au terme Kaizen, qui consiste en des 





Organisation des discussions en équipe pour stimuler l'amélioration continue. 
L'objectif du Kaizen est l'élimination du Muda sous toutes ses formes. Il s'agit de 
rendre les tâches plus simples et plus faciles à effectuer. Pour réussir, le Kaizen 





Systèmes d'information matériels décentralisés sur la base de la reconstitution de 
stocks continus. Le terme Kanban correspond à des cartes, ou fiches, qui sont un 
signal permettant de ne produire que les pièces qui viennent d'être consommées 
et dans l'ordre de leur consommation. Il y a plusieurs types de Kanban, dont 
essentiellement: (1) les instructions de production, (2) les instructions de 
prélèvement. Les cartes Kanban contiennent les informations suivantes : le nom 
de la pièce, le numéro de la pièce, le nom du fournisseur, le mode de livraison, la 















Material and Information Flow Analysis : analyse des 
d'information ; c’est l’outil de cartographie de Toyota qui permet d'ajouter les flux 
d'information aux cartographies classiques de déplacement des pièces (MIFD), et 







Concept d’organisation logistique qui met en œuvre des circuits de collectage 
optimisés et dédiés à des fournisseurs d’une même zone géographique, avec des 
horaires de passage fixes. Il s’appuie sur le lissage des :
 
- Expressions de besoins vers les fournisseurs
- Livraisons et enlèvements
- Opérations de chargement et déchargement
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MUDA 
 
Les gaspillages: toute activité qui consomme des ressources sans ajouter de 
valeur pour le client. Toyota parle aussi de Mura (irrégularité) et de Muri 





- Rebuts & Retouches 
- Mouvements inutiles 






Les interruptions dans un flux de travail. La variabilité, en particulier, est une 
forme de Mura: si chaque personne dans un flux de travail suit un cycle répétitif, 
mais que l'une a de la variabilité dans la répétition de ses opérations, elle créera 







Les conditions de travail difficiles pour les opérateurs ou les équipements. Tout 
travail matériellement difficile pour l'opérateur est créateur de Muri et de Muda, en 
plus d'être pénible pour la personne elle-même ; il s’agit d’un gaspillage d'énergie.  
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POKA-YOKE 
 
Ou système anti-erreur. Petits détrompeurs pratiques qui permettent d'identifier 
immédiatement que l'on fait de la non-qualité ou que l'on ne suit pas le standard 
de travail, soit en interdisant une opération physiquement, soit en bloquant les 
opérations suivantes, soit en allumant un voyant qui indique un problème. On 








Le Pool-stock est un "poumon" qui permet d'absorber les petites variations en 
quantité et en mix d'une journée sur l'autre dans un environnement lissé, lorsque 
le flux de pièces se fait directement du shop stock au pied de la cellule à la zone 
de préparation camion. La demande réelle du client est comparée au programme 
de production lissé. Deux types de cartes sont introduites dans le séquenceur : 
les cartes Kanban correspondant à la demande réelle du client, et quelques 
cartes "spéciales" de plus si la demande est légèrement supérieure à la CMJ. Les 
cartes "normales" seront tirées sur le shop stock au pied de la cellule de 
production, alors que les cartes "spéciales" seront tirées d'un autre stock tampon: 
le pool stock. Si, au contraire, la demande du client est inférieure à la CMJ, la 
variation sera également absorbée par des cartes spéciales permettant de 
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PRODUCTIVITE 
 
C’est la capacité à répondre aux besoins du client en utilisant le moins de 
ressources possibles (hommes et machines). La productivité peut s’énoncer de 
deux manières différentes : 
 
- Produire plus en utilisant les mêmes ressources. 
- Produire moins en utilisant moins de ressources.  
 
On peut distinguer l’efficacité totale, qui implique la performance d’un processus 
de production total ou d’une chaîne de valeur, et l’efficacité locale, qui implique la 
performance d’un point ou d’une étape d’un processus de production ou d’une 





C’est l’état final d’un produit lorsqu’il a subit toutes les étapes de transformation 
du process et qu’il est prêt à être livré au client. Si le process est complexe, le 






C’est l’état intermédiaire d’un produit lorsqu’il n’a subit qu’une partie des étapes 





C’est le stock nécessaire pour qu’un process aval se protège des incapacités du 
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SEQUENCEUR (HEIJUNKA POST) 
 
Le séquenceur est un outil qui matérialise la demande du client lissée. Il permet 
de : 
 
- Visualiser le PDP lissé et mixé 
- Définir la fréquence de prélèvement des produits en sortie de ligne 
- Transmettre à la production le rythme de la demande (Tack Time) 
 
En effet, le séquenceur définit l’ordre dans lequel les différentes références vont 
être prélevées en sortie de ligne tout au long de la journée, et ce afin de préparer 
les expéditions. Préparés à l’avance, les camions sont ainsi chargés rapidement. 
La logistique de l’usine est alors sécurisée car elle est sûre de pouvoir livrer le 
client à temps et en quantité voulue. Utiliser le séquenceur pour préparer les 
camions à l’avance, c’est donc utiliser une méthode simple et efficace pour livrer 
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SHOP-STOCK 
 
Le Shop-stock est un stock placé au pied de la ligne (ou de la machine) 
fournisseur, sur lequel le client trouvera toutes les références dont il aura besoin à 
tout moment. Les emplacements pour chaque référence doivent être dédiés et 
fonctionner en FIFO. Le Shop-stock permet d'alimenter les clients externes en 
produits finis ou les clients internes en produits semi-finis. Le Shop-stock est là 
pour découpler les process entre eux et assurer la disponibilité permanente de 
chacune des références, même si celles-ci ne sont pas fabriquées 





Single Minute Exchange of Die, la méthode mise au point par Shigeo Shingo avec 
Toyota pour réduire les temps de changement d'outil. Le temps de changement 
se mesure de dernière pièce bonne à première pièce bonne. Les trois étapes 
essentielles de la méthode sont: (1) distinguer les opérations internes (la machine 
à l'arrêt) des opérations externes (la machine en fonctionnement); (2) transformer 
le maximum d'opérations internes en opérations externes par de la préparation. 
Par exemple, on peut amener le nouvel outil à proximité de la machine en 
préparation pendant que celle-ci opère encore, plutôt que d'aller le chercher une 
fois la machine arrêtée; (3) rationaliser toutes les opérations (en particulier les 
opérations de réglages une fois le nouvel outil monté). La méthode SMED est 
redoutablement efficace pour réduire les temps de changement, sans 
investissement au début (par de l'organisation), puis en modifiant 
progressivement les installations. Il est d'usage de se donner des objectifs de 
réduction par paliers de 50%. Le but est de descendre en dessous de 10 minutes, 
puis dans un deuxième temps de pouvoir faire le changement dans le temps d'un 
cycle de travail.  
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STANDARD DE TRAVAIL  
 
Les standards de travail ou "standardized work" sont les séquences d'opérations 
à réaliser dans l'ordre pour effecteur une tâche sans Muda dans un temps donné 
(takt time). Le standard de travail est la clé du Kaizen. Si on ne parvient pas à 
réaliser une opération dans le takt, alors on s'interroge sur les divergences de la 
pratique par rapport au standard, et on élimine toutes les causes de divergence. 
Une fois toutes les causes de variabilité éradiquées, on se rend souvent compte 
qu'on va parfois plus vite que le takt - c'est alors le standard qui est à améliorer. 
Un standard de travail consiste en trois éléments: takt time, séquence de travail et 





Il s’agit de la localisation d’un stock maîtrisé défini pour fournir les process en aval 
en composants ou semi-finis. Les supermarchés sont souvent situés près des 
fournisseurs de pièces, afin d’aider ces derniers à visualiser les besoins et 
spécificités de leur client. Chaque pièce dans un supermarché possède un 
emplacement spécifique, à partir duquel un magasinier retire les produits dans un 
nombre précis requis par le process en aval. Une fois la pièce retirée, un signal de 
fabrication (comme une carte Kanban ou une boîte vide) est envoyé par le 
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TAKT TIME  
 
C’est la caractérisation de la demande client pour une pièce. Le Takt Time est le 
reflet d'une consommation idéale par les clients. C'est l'outil principal du lissage 
des commandes client en production. À partir du plan de production sur une 
période, on fixe un "tempo" de production qui correspond au temps effectif sur la 
période que l'on divise par la demande client sur cette période : temps effectif / 
demande client. 
 
   
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Afin de stabiliser au mieux la production, l’organisation Lean repose sur l’équipe 
comme unité de base. Dans cette logique, la stabilité des processus de fabrication 
est donc avant tout assurée par la parfaite connaissance qu’a une équipe de cinq 
à sept opérateurs, de ses équipements et de ses modes de travail. Au sein de 
cette équipe, le « Team Leader » est un des opérateurs qui maîtrise parfaitement 
sa zone de travail et qui y assure au mieux la stabilité de la production, soit en 
recalant rapidement les processus dans le standard lorsque cela est possible, soit 
en alertant son « Superviseur » si un problème qualité conduit à arrêter la 
production, plutôt que de continuer à produire de mauvaises pièces. 
Contrairement au « Superviseur », le « Team Leader » ne définit pas de 
standards. Il est au sein de l’équipe, le garant de la bonne application de ces 
derniers qui sont le résultat d’un travail en amont avec les opérateurs, sur la 
meilleure façon de produire dans des conditions données.  
 
 
TEMPS DE CHANGEMENT DE SERIE 
 
Pour une machine, c’est le temps nécessaire pour passer de la production d’un 
produit ou d’une référence à une autre, il peut s’agir du temps de changement 
d’outil, de matière, de couleur…C’est le temps écoulé entre la dernière pièce 
bonne produite et la première pièce bonne. Cela peut être aussi, dans des 
process sans arrêt, l’équivalent en temps de la perte de capacité de production 
induite par le changement de référence. 
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TEMPS D’ECOULEMENT (Lead Time) 
 
C’est le temps qui s’écoule entre la prise de commande et la livraison du produit 









Il s’agit du temps requis pour qu’un produit traverse entièrement un process du 
début à la fin. Le terme temps «porte à porte » en est une illustration simple. Ce 
temps prend en compte les temps process et les temps de stockage. 
 
  ∑  !"#$%   ou   ∑&	' (  
 
 
TEMPS DE CYCLE 
 
C’est la fréquence à laquelle une pièce ou un produit est terminé par un process, 
qu’il s’agisse d’une machine ou d’une ligne d’assemblage. Ce temps inclut les 
temps d’opérations ainsi que le temps requis pour préparer, charger et décharger 
la pièce. Le calcul du temps de cycle peut dépendre du contexte. Par exemple, si 
un process de peinture réalise un lot de 22 pièces tous les 5 jours, le temps de 
cycle pour le lot est 5 jours. Malgré tout, le temps de cycle pour une pièce 
individuelle est de 1,82 heures (5 jours x 8 heures = 40 heures, divisées par 22 
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TEMPS PROCESS 
 
Il s’agit du temps où le produit est réellement en phase de transformation (où il 
reçoit de la valeur ajoutée). En fait, le temps process est une petite fraction de 
temps d’écoulement de production. 
 





La « TPM » (Total Productive Maintenance) a pour objectif de s’assurer que dans 
un système de production donné, chaque machine soit capable d’accomplir les 
tâches qui lui sont demandées. Bien qu’ayant un objectif commun dans la 
« TPM », le terme « TOTAL » comporte trois sens distincts. Premièrement, il 
requiert la « totale » participation de tous les employés, et pas seulement le 
personnel de maintenance, mais aussi les responsables de ligne, les ingénieurs, 
les experts qualité, ainsi que les opérateurs. Deuxièmement, le « TPM » 
recherche la productivité « totale » des équipements en se focalisant sur leurs six 
principales causes de non TRS. Troisièmement, le « TPM » dresse un état des 
lieux du cycle de vie « total » des équipements et de ses activités. Puis il planifie 
la maintenance, les révisions, ainsi que les améliorations à apporter en fonction 




Le Taux de Rendement Synthétique, en anglais OEE : Overall Equipment 
Effectiveness, est un indicateur destiné à suivre le taux d'utilisation des machines. 
Pratiquement, le TRS est souvent calculé comme le rapport entre le nombre de 
pièces bonnes produites pendant une certaine période et le nombre de pièces 
théoriquement produites durant la même période. Le TRS décompose et met en 
évidence les pertes de production en différentes catégories, on en compte 6 : 
- Dysfonctionnements organisationnels 
- Arrêts programmés 
- Changements de série 
- Pannes 
- Rebuts 
- Micro-arrêts et ralentissements 
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Le TRS doit être compris entre 0 et 100%. Plus un indice de TRS est proche de 
100%, meilleure est l'efficacité de la ligne. 
,&  -











C’est la somme des temps mesurés, pour qu’un opérateur effectue toutes les 





C’est la somme des « Work Content » opérateurs, c'est-à-dire le temps 
nécessaire pour réaliser l’ensemble des opérations de transformation pour un 
produit. 
 
12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 COMMUNICATION AUX OPÉRATEURS
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• Date et planning 
 
 
• Contenu de la communication : 
 
- Besoin de mise en place d’un système Kanban. 
- Réduction importante des en-cours et stocks intermédiaires. 
- Réponse à des exigences client. 
- Besoin de mieux contrôler la production. 
- Formation nouveaux standards de travail Kanban. 
 
 
• Type de la communication : 
 
- Faire une présentation positive mais réaliste. 
- Ne pas éviter les questions problématiques. 
- Durant cette communication, veuillez à ce que les opérateurs 
s’expriment. 
- Mettre en avant l’amélioration des conditions de travail, de la qualité, 
l’écoute et la réalisation des Idées d’amélioration des opérateurs de 
la zone. 




• Lieu et date de la communication : 
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• Dans le cadre de la politique de progrès engagée par l’entreprise, vous 












• La réunion vise à : 
 
- Objectif 1 
- Objectif 2 




• Sont conviés au chantier : 
 
Noms :      Fonctions : 
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• Nombre de participants :   
 
5 à 10 personnes 
 
? Provenant du périmètre de l’action 
? Provenant des fonctions support ou management du site. 
 
 
• Composition du groupe : 
 
 
- Chef de projet 
 
- Responsable de production du secteur 
 
- Responsable ordonnancement ou logistique 
 
- Responsable périmètre concerné 
 
- "L’homme" Méthode de la ligne 
 
- Eventuellement un chef d’équipe ou un superviseur 
. 
 
EXEMPLE DE CARTE KANBAN
180 80 est n dimensionnelx   u  
idéal pour une carte kanban
Adresse de stockage : Adresse de livraison :Référence de la pièce :
346515DR765E23 P12
Numéro de kanban : Numéro de série :









Désignation : Porte de boîte à gant DAG





PINCE POUR FILE D’ATTENTE
Pince à dessin 30x12   
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